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Panneau isolaat 



L' invention concerne des panneaux isolants de forme donnee, un proc6d6 
de fabrication pour de tels panneaux et leur utilisation. 

De nombreux secteurs de l'actiyite economique ontbesoin de panneaux 
isolants produits a faible coat Par exemple, dans les secteurs du batiment et du 
genie civil, les propri6tes d'isolation thermique des panneaux utilises en toiture 
ou pour des cloisons diverses est essentielle. II en est de meme dans les secteurs 
du transport, de la refrigeration, ... II est connu de munir ces panneaux d'un 
dispositif d'assemblage integre permettant de les assembler avec un panneau 
sirnilaire, complementaire. 

Dans de nombreuses circonstances (voisinage d'autoroutes, d'aeroports, de 
machines bruyantes, . . .), des proprietes d'isolation sonore en plus des proprietes 
d'isolation thermiques sont recherch6es. Afin de maximiser ses proprietes, il est 
connu d'intercaler un (ou plusieurs) joint(s) entre deux panneaux 
complementaires lors de leur assemblage. Toutefois, un inconvenient 
frequemment rencontr6 avec un tel systeme consiste en la deterioration et/ou 
l'arrachement du joint lors du nettoyage de la structure assemblee et en 
particulier, lors d'un nettoyage haute pression. 

La presente invention vise notamment a remedier a cet inconvenient des 
systemes de 1'art anterieur en fournissant des panneaux isolants qui soient 
pourvus d'un dispositif d'assemblage fiable et etariche, rapide et simple, qui 
r6siste aux differentes techniques de nettoyage utilisees et en particulier, au 
nettoyage haute pression. Ces panneaux sont en outre faciles a fabriquer. 

En consequence, l'invention concerne un panneau isolant comprenant un 
dispositif d'assemblage integre permettant d'assembler dans au moins une 
dimension de l'espace ledit panneau et au moins un autre panneau 
complementaire, ledit panneau et son dispositif d'assemblage ayant une forme 
telle que lorsque lesdits panneau et panneau complementaire sont assembles, ils 
delimitent avec leur dispositif d'assemblage, au moins une cavite convenant pour 
le logement d'un joint, ladite cavite s'evasant au moins en partie vers l'interieur 

du panneau. ( 

Les panneaux selon lapr6sente invention sont essentiellement plans. Le 
mot « essentiellement » se r6fere notamment au cas ou les panneaux presentent 
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un relief de surface. Selon les modes d'execution, les panneaux presenteront 
eventuellemeht une certaine souplesse qui permettra de les courber lorsqu'on les 
utilise. 

Le panneau isolant selon 1 'invention peut presenter des reliefs divers. Ces 
reliefs peuvent etre les ovulations bien connues (arrondies, de forme greca, . . .), 
ou toutes formes periodiques pouvant 6tre obtenues par des techniques de 
formage a chaud. II est en effet connu que de tels reliefs augmentent la rigidite 
d'ensemble du panneau. Dans le cas des panneaux multicouches, toutes les 
combinaisons entre ces reliefs sont possibles pour les differentes couches, et en 
particulier pour les couches externes. On peut ainsi combiner a titre d'exemple 
deux ovulations greca ou une ondulation greca et un relief thermoforme. H est 
aussi possible d'utiliser des couches dont la face exterieure est plane et la face 
interieure presente un relief, par exemple nervure, voire la situation inverse. 

Les panneaux selon l'invention sont principal ement (c.a.d. majoritairement 
eh poids) a base de matiere(sHsoiante(s) te^ 

ce qui n'exclut pas qu'une partie de ces panneaux soit a base d'une matiere non 
isolante tel qu'un m6tal par exemple. Toutefois, de maniere prefer6e, les 
panneaux selon l'invention sont principalement a base de matiere plastique. De 
maniere tout particulierement preferee, les panneaux selon l'invention sont des 
panneaux multicouches ayant une ame de matiere plastique expansee comprise 
entre 2 couches de matiere non expansee qui peut etre une matiere plastique; du 
bois et/ou un metal. De pr6ference, les couches externes sont soit toutes deux a 
base de matiere plastique non expansee, soit 1'une est a base de matiere plastique 
non expansee et l'autre a base d'un metal tel que 1'acier, Paluminium. .. 

Par matiere plastique « expansee », on entend une matiere plastique dont 
la densite a 6te diminuee par l'ajout d'additifs connus sous le nom d ; « agents 
moussants ». De tels additifs sont bien connus dans le metier de la plasturgie. lis 
peuvent etre de divers types regroupes souvent en deux families : agents 
moussants chimiques et agents moussants physiques. On peut aussi les melanger. 
Des renseignements peuvent etre trouves a ce sujet dans de nombreux ouvrages 
techniques. Les reductions de densite varient fortement selon l'agent moussant et 
la quantite utilisee. Une matiere plastique dont la densite a ete reduite de plus de 
5 %, voire de plus de 1 0 %, par rapport a sa vaieur sans agents moussants, pour 
des conditions de pression et temp6rature identiques, convient bien. 

Par matiere plastique « non expansee », on entend une matiere plastique 
dont la densite est proche de sa vaieur sans agents moussants, pour des 



conditions de pression et temperature identiques. Elle peut contenir ou non des 
agents moussants. Dans le cas oil elle en comprend, il faut que ce soit en petite 
quantity ou que Paction de 1' agent moussant ait 6te emp8ch6e, par exemple par 
application de pression. Une matiere plastique dont la density a et6 reduite de 
5 moins de 5 % , 6ventuellement de moins de 1 0%, par rapport a sa valeur sans 
agents moussants et pour des conditions de pression et temperature identiques, 
convient bien. 

Dans les panneaux multicouches selon cette variante de P invention, la 
transition entre la couche expansee et la couche non expansSe peut etre tr&s 

1 0 bratale, c'est-&-dire que Pon passe directement de la densit6 de la matiere 
expansee a celle de la matiere non expansde. Elle peut 6galement, selon la 
technique de fabrication utilis^e, etre plus progressive et presenter une zone de 
densite interm6diaire. Ce sera souvent le cas si les couches non expansees et la 
couche expans6e sont constituees du meme materiau, Pexpansion du materiau 

1 5 n'ayant pu se produire, suite aux conditions de mise en oeuvre, que dans la 
couche expans6e. 

De nombreuses matieres plastiques sont actuellement disponibles pour 
former des mousses : poly6thyldne, polypropylene, polyfluorure de vinylidene, 
polyurethanne. La mousse de polyur6thanne est preferee pour ses qualit6s 

20 d' adherence sur de nombreux supports (matieres plastique, metaux, bois,. . .), sa 
facility de mise en oeuvre et son cout mod£r6. 

Les couches de mati&re non expansee peuvent etre realis6es en 
polyethylene, polypropylene ou PVC, pour ne citer que des polymeres dits de 
commodit6. Le PVC est n6anmoins prefere, vu son usage tres repandu, 

25 notamment dans le secteur du bitiment, pour lequel des grades resistant bien aux 
intemp6ries et aux rayonnements solaires existent. On pourra selon les cas 
utiliser du PVC souple ou rigide. On pouira 6galement de maniere tires 
avantageuse combiner ces deux, matieres, une couche non expans6e etant r^alisee 
en PVC souple, Pautre en PVC rigide. L'utilisation de PVC souple en couche 

30 ext&ieure (la couche qui est soumise aux intemp6ries) pennet de profiter des 

possibilites de r&iovation offertes par les membranes en PVC souple. Lors d'une 
renovation on ne devra pas remplacer tout le panneau. II suffira de le recouvrir 
par les techniques bien connues pour ces produits d'une nouvelle couche de 
membrane. f 

35 La couche de PVC rigide, placee du c6te int6rieur du panneau assurera la 

bonne rigidite du panneau. 
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Dans un mode d'ex6cution pr£f6re des panneaux multicouches isolants 
selon cette variante 1* invention, Tame en matiere plastique expans6e est k base 
de polyurethanne et ies deux couches de mattere plastique non expans6e sont a 
base de PVC souple et/ou de PVC rigide. De preference, il s'agit de PVC rigide 
5 pour les deux couches. 

Selon les cas, un adhesif pourra etre ndcessaire pour assurer Padh6sion 
entre les differentes couches du panneau, le cas 6cheant H pourra constituer une 
couche s6paree entre les couches expansees et non expans6es ou bien etre partie 
intdgrante de ces derni&res. 

10 Les couches non expans6es du panneau selon cette variante de Pinvention 

pourront etre ou non renforcees par toutes techniques bien connues (par exeniple 
fibres ou tissus de verre, de polyester, . . .). EUes pourront comprendre tout type 
d'additifs bien connus en plasturgie pour am61iorer certaines'proprietes (telles la 
resistance aux chocs, la tenue au feu, . . .). EUes pourront 6galement avoir subi un 

15 traitement de surface ou mSme avoir 6t6 enduites ou recouvertes de couches 
ext6rieures, par exemple de couches minces protectrices, en particulier de 
protections contre les rayonnements solaires. Ces couches minces pourront aussi 
avoir un but decoratif. 

Selon Pinvention, les panneaux comportent un dispositif d'assemblage 

20 integre. On entend par la que les pieces constitutives du dispositif font deji partie 
du panneau avant qu'il ne soit fix6 a d'autres panneaux. II n'est done pas 
necessaire de disposer de pieces separees suppl6mentaires. L' assemblage peut 
done se faire rapidement et simplement 

Le dispositif d'assemblage int6gr6 peut Stre realise par exemple en metal 

25 (aluminium, notamment), en matiere plastique, .... Les mati&res plastiques sont 
preferees. En effet, etant donn6e la basse conductibilit6 thermique de ces 
mat6riaux, on 6vite les ponts thermiques. II est en effet bien connu dans le 
domaine de Pisolation thermique qu'un 616ment meme petit de la structure dont 
la conductibilite thermique est elevee peut d£t6riorer les proprietes desolation de 

30 Pensemble de la structure. 

Le dispositif d'assemblage selon Pinvention est g6neralement constitue de 
deux profiles complementaires qui sont soit un profile de type « male » et un 
profile de type « femelle », soit deux profits identiques mais de forme telle que 
ces profiles s'emboitent entre eux. Cette derniere variante est pr6f6ree car elle 

35 permet notamment de rSduire les couts de fabrication des panneaux. Des profil6s 
de forme gen6rale en « S » conviennent bien. 
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Les panneaux complementaires seront done en gen6ral similaires. 
Toutefois, pour certaines applications il pourra s'av6rer utile de produire des 
panneaux complementaires « exceptionnels » n'ayant qu'une des deux parties sur 
une seule ou deux de leurs extremites. Certains panneaux pourront mSme 

5 comprendre des parties compl&nentaires du dispositif d'assemblage sur plus de 
deux de leurs extr6mites. Les panneaux complementaires pourront aussi etre des 
panneaux d' angle, de bord, de raccordement,. . . Par souci de simplicite, il sera 
entendu ci-dessous qu'on se refere a un panneau portant deux parties 
complementaires du dispositif d'assemblage, et ce sur deux de leurs extr6mites ' 

10 opposees. 

Selon une variante pr6feree, le dispositif d' assemblage du panneau selon 
Tinvention est constitti6 de deux profiles identiques en matiere plastique, 
dispos6s de part et d' autre du panneau, dans le sens de sa longueur. Par profiles 
« identiques » selon cette variante de Tinvention, on entend des profiles distincts, 
15 de forme identique et telle qu'ils sont emboitables entre eux et aptes a d61imiter 
la cavite selon Tinvention, conjointement avec les panneaux. Par « longueur » 
des panneaux, on entend la dimension parallele au sens d' extrusion des feuilles 
et des profiles. 

La notion de profil6 est bien connue dans la technique (pieces d6finies 

20 g6ometriquement par la translation d'un contour bi-dimensionnel). Cependant, 
selon Tinvention, les profiles pourront 6ventuellement comprendre en outre des 
motifs periodiques supplementaires, tels des encoches ou protuberances 
(nervures de renforcement par exemple) menagees a espacements r6guliers sur le 
profile. Le profil6 pent consister en une piece produite s6par6ment des autres 

25 elements du panneau et assemblee lors de la fabrication de celui-ci. Il peut aussi 
• etre constitue des extr6mites des couches de matiere non expansee. 

Les panneaux selon Tinvention sont destin6s k etre assembles dans au 
moins une dimension de Tespace. Le mot dimension est ici entendu au sens 
g6ometrique de directions perpendiculaires deux a deux : un plan possede deux 

30 dimensions et Tespace poss6de 3 dimensions. Lorsque les panneaux sont 

assembl6s dans une dimension, cette dimension est celle pexpendiculaire aux 
panneaux. Lorsque les panneaux sont assembles dans deux dimensions, ces 
dimensions sont la dimension perpendiculaire aux panneaux et la dimension 
perpendiculaire au dispositif d'assemblage. Les panneaux serojnt alors assembles 

35 de maniere k ce qu'on ne puisse ni les ^carter Tun de Tautre ni les soulever Tun 
par rapport £ Tautre dans la dimension perpendiculaire au plan des panneaux. 
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Selon une variante de Pinvention, les profiles ont une foime rainuree ou 
nervuree munie d'une came autoserrante, c.a.d. d'un dispositif qui empeche 
I'ecartement des panneaux lorsqu'ils sont assembles mais dont la conception est 
telle qu'elle permet neanmoins le d&nontage des panneaux si n6cessaire. Une 
5 extr6mit6 du panneau sera munie de la nervure (c6t6 « male ») tandis que son 
extremite opposee sera munie de la rainure (cot£ « femelle »). La penetration de 
la nervure dans la rainure assemble les panneaux' dans la dimension qui leur est 
perpendiculaire. La came autoserrante, quant a elle, empeche Tecartement des 
panneaux lorsqu'ils sont assembles soit de par sa forme uniquement, soit par le 

1 0 fait quelle est munie d'un dispositif de clippage reversible. Cette derniere 
variante est pr6f6ree. 

Dans une variante d'execution de Pinvention, le dispositif integre permet 
d'assembler dans les trois dimensions de Pespace le dit panneau et au moins un 
autre panneau complementaire. Dans le cas ou le dispositif d' assemblage est 

1 5 constitue de profiles munis de rainures, nervures et cames autosefrantes, on 

obtiendra P assemblage dans la troisieme dimension en munissant les profiles des 
motifs periodiques suppl6mentaires 6voques ci dessus. 

Selon une autre variante, prefer6e pour sa simplicite , le dispositif integre 
ne permet P assemblage que dans une dimension de Pespace, d'autres moyens 

20 assurant P assemblage global d'une structure k trois dimensions abase de 
panneaux selon Pinvention, le cas 6ch6ant. 

Selon l'invention, les extremites des panneaux ont une forme telle que 
lorsque deux panneaux complementaires sont assembles, ils delimitent avec leur 
dispositif d'assemblage, au moins une cavite convenant pour le logement d'un 

25 joint. Toutes les formes de cavit6s avec au moins une partie s'evasant vers 
Pinterieur du panneau conviennent selon Pinvention, les cavit6s de forme 
g6neralement trapezoldale convenant particuli^rement bien. De cette maniere, le 
joint ne peut etre extrait de son logement, notamment par Paction d'un jet haute 
pression applique sur les panneaux pour leur nettoyage par exemple. Par cavite 

30 « trapezoidale >>, on entend une cavite dont les parois lat£rales decrivent avec les 
perpendiculaires a la surface du panneau le long du pourtour de la cavite, un 
angle non mil qui est de preference sup6rieur ou 6gal k 5°, voire a 10° et meme k 
20°. Selon Pinvention, Passemblage de deux panneaux complementaire mene k 
la formation d'au moins une telle cavite. De maniere pref6ree, elle mene a la 

35 formation de deux telles cavitds, une par face du panneau. De maniere generate 
d'ailleurs, les panneaux et leurs dispositifs d'assemblage delimiteront selon 
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1' invention de pr6ference au moins deux cavites, une par face de 1' assemblage 
des panneaux. Les joints utilises seront generalement tels qu'ils 6pousent les 
parois de la on des cavites. 

L'invention concerne 6galement un precede pour la fabrication d'un 
5 panneau isolant conforme a l'invention telle que definie plus haut, selon lequel 
on fabrique un panneau isolant de forme appropri6e et on fixe sur ce panneau, un 
dispositif d'assemblage egalement de forme appropri6e pour obtenir au moins 
une cavite s'evasant vers l'interieur du panneau une fois que ledit panneau est 
assembl6 avec un panneau complementaire. 
10 De nombreuses techniques bien connues en plasturgie (extrusion, 

injection. . .), menuiserie (usinage. . .) et/ou metallurgie flaminage. . .) conviennent 
pour la fabrication du panneau. 

Par exemple, lorsque le panneau est en matiere plastique, il. peut avoir 6t6 
extrude dkectement en bloc, au moyeh d'une fitiere d'extrusion (cas des 
1 5 panneaux monocouches) ou de coextrusion (pour les panneaux multicouches) 
dont les differents segments sont alimentes par les differentes matieres 
necessaires (expansee, non expansee...). Dans ce cas, l'extrudat doit etre 
decoup6 de facon periodique a la sortie de la fitiere et eventuellement usine et/ou 
tbermoform6 en ses extremes. Pour obtenir des panneaux de ties bonne finition, 
20 cette etape est toutefois delicate. 

Aussi, selon une variante pr6f6ree du proc6de selon l'invention, la matiere 
plastique constituant le cceur des panneaux est inj ectee. De maniere 
particutierement preferee, elle est injectee/mouss6e (expansee). Si le panneau est 
constirue d'une seule matiere, on pourra utiliser avantageusement les techniques 
25 bien connues des « mousses structurees ». On se trouvera alors dans la situation 
evoqu6e ci dessus, dans laquelle l'interface entre les couches expansees et non 
expansees est du type « progressif ». Plusieurs techniques de mise en ceuvre bien 
connues sont disponibles dans ce cadre pour ne liberer Taction de l'agent 
moussant present dans la matiere que dans la couche desir6e du panneau. On 
30 pourra egalement coinjecter les differentes couches du panneau 

Si les couches de matiere non expans6e sont realis6es de maniere s6par6e, 
on peut realiser les profiles du dispositif d'assemblage comme des pieces 
separ6es 6galement ou au contraire; les realiser d'une seule piece avec les 
couches.de matiere non expans6e (par exemple par (sur)moulage ou 
35 thermoformage de leurs extremites). Quelle que soit la solution envisagee, il 

importe que la forme du panneau et/ou du dispositif d' assemblage soit telle qu'au 
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moins une (et de preference, deux) cavite telle que definie precedemment soit 
obtenueune fois deux panneaux compl&nentaires assembles'. 

Ainsi, selon une premiere variante prefer6e, le precede de fabrication du 
panneau selon l'invention comprendra les etapes suivantes : 

- on fabrique deux feuilles de matiere plastique non expansee ainsi que deux 

. profiles complements en matiere plastique de la meme longueur que les 

feuilles (et que le panneau) et ayant une partie repli^e en chacune de leurs 
extremites 

- on plie deux extremites des deux feuilles (celles paralleles a la longueur du 
panneau) de maniere k obtenir un angle aigu entre chaque repli et le restant 
des feuilles 

- on dispose dans un moule une des deux feuilles pliees ainsi que les deux 
profiles que 1 'on dispose avec une extremite a 1'interieur des exfx6mit6s 
repliees de la feuille et que l'on maintient par des conformateurs places 

1 5 lat6ralement dans le moule 

- on pose la deuxieme feuille pli6e par-dessus les deux profits de maniere a ce 
que ses extremites repliees recouvrent 1'autre extremite des profiles et de 
maniere a ce que un espace interieur soit delimits par les deux feuilles et les 
deux profiles 

20 - on injecte de la matiere plastique expansee dans ledit espace interieur 

- on extrait le panneau du moule. 

Par « conformateurs », on entend designer tout dispositif permettant de 
maintenir les profiles et les feuilles en place durant l'injection de la matiere 
injectee et jusqu'a extraction du panneau du moule. 
25 Dans de nombreux cas, l'injection de mousse aura pour effet de faire 

adherer les differentes couches entre elles. Cette technique de realisation du 
panneau est simple et rapide. 

De maniere avantageuse, le panneau est maintenu sous pression pendant 
une duree fonction de son epaisseur, entre le moment de l'injection de la-mati&re 
plastique expansee et son extraction du moule et ce afin notamment d'assurer 
une bonne adherence entre les differents 616ments de la structure et de stabilisd 
ses dimensions pendant le temps de reaction du polyol injecte 

Les feuilles utilis6es dans le proced6 selon cette variante de l'invention 
sont g6neralement obtenues par extrusion. Le phage de leurs extr&nitSs 
paralleles a la longueur du panneau peut se faire par toute technique appropriee, 
que ce soit en ligne avec leur extrusion ou en differd. Avantageusement, il se fait 



30 



35 



-9- 



aii moyen d'une plieuse a galets, dispositif connu de Phomme de Part tant en 
plasturgie qu'en metallurgie. 

En gen6ral, Tangle de pliage sera sup6rieur ou 6gal k 95°, de preference k 
1 00°C, voire all 0°C. Le bord replie aura de pr£f6rence une longueur sup6rieure 
5 ou egale a 3 mm, voire a 5 mm, mais infSrieure ou egale k 10 mm, voire a 8 mm. 

Le dispositif integr6 d' assemblage du panneau conforme a cette variante de 
I* invention peut etre realis6 par toute technique de mise en oeuvre (moulage, 
surmoulage, thermo-formage, compression, extrusion,.. En particulier 
lorsqu'il est constitue de profilds, il est avantageusement produit par extrusion. 
1 0 Si les profiles sont munis de motifs p6riodiques supplementaires, tels des 
ericoches ou protuberances m6nag6es a espacements reguHers, la fili&re 
d* extrusion sera munie d'un dispositif mobile, actionnd de mantere p&iodique. 
Selon une variante avantageuse (notamment pour sa simplicity et son coiit), les 
profil6s sont des profiles identiques obtenus par extrusion. Selon une variante . 
1 5 particuli^rement avantageuse, ces profiles ont en chacune de leurs extremites 
(rnferieure et/ou sup6rieure lorsque le profile est vu en coupe selon un plan 
peipendiculaire a son axe d' extrusion), une partie « repliee » de forme 
appropri6e pour s' emboiter dans les bords replies de la feuille. Cette partie 
repliee peut avoir 6te realis6e lors de V extrusion du profile, ou etre obtenue par 
20 tbermoformage, (sur)moulage, pliage. . . du bord du profile apres son extrusion. . 
Un avantage de ce proced6 cbnsiste dans le fait de pouvoir moduler 
T etendue de la base du trapeze et done, de pouvoir conditionner la taille du joint, 
lors de l'assemblage des panneaux. Dans le cas des joints injectes apres 
assemblage, il faut en effet un espace suffisant pour pouvoir injecter ledit joint et 
25 pas trop important pour ne pas gaspiller de matiere. Ces parametres sont 

variables selon I'opefateur, le type de panneaux, de joints. . . Un moyen pratique 
de favoriser cette variability consiste a moduler V ecart entre les profiles et les 
replis des feuilles avantrinjection de matiere plastique expans6e. 

La presente invention concerne egalement un procede d' assemblage des 
30 panneaux isolants tels que decrits pr6c6demment, selon lequel on assemble deux 
de ces panneaux de manifre a ce qu'ils d61imitent avec leur dispositif 
d 5 assemblage, au moins une cavite s'6vasant vers l'interieur du paimeau et selon 
lequel on vient disposer dans cette cavit6, un joint d'etancheit6. 

Le joint d'etancheit6 peut etre un joint fabriqu6 prdalabl^cnent a 
35 l'assemblage des panneaux et intercalds entre eux lors dudit assemblage. De 

preference, sa forme est alors telle qu'elle s'evase vers Pint&ieur du panneau et, 
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de preference, epouse les parois de la cavite. Toutefois, de maniere avantageuse, 
le joint est injects ou surmoule dans la cavite apres 1* assemblage des panneaux. ' 
Ce joint peut etre a base de tout materiau ayant de preference des proprietes 
elastomeriques. Un joint en silicone donne de bons resultats. 
5 Un avantage de ce proc6de consiste a foumir une structure assemblee qui 

moyennant un choix approprie de materiaux, est etanche et resistante au feu sur 
toute l'etendue de sa surface externe, sans perte d'isolation au niveau de 
l'assemblage d'un panneau k 1' autre. 

Enfin, l'invention concerne 6galement l'utilisation d'un panneau confonne 
1 0 a l'invention telle que d6finie plus haut, notamment en tant que revetement 

isolant ou paroi de structure autoportante isolante pour le stockage de produits 
agro-alimentaires ou la fabrication d'abris. 

Ainsi par exemple, ces panneaux peuvent etre utilises pour des applications 
extremement variees, telles que la realisation d'entrep6ts refrigeres, de chambres 
15 froides et/ou de stockage de produits agro-alimentaires ; la construction de blocs 
operatoires pour h6pitaux ; la realisation de caisses de vehicules pour le 
transport; isolation 'de piscines ; la consbuction d'habitations 16geres et peu 
couteuses, d'abris divers .... 

D'autre part, les panneaux selon 1 'invention sont 6galement 
20 avantageusement utilises pour le stockage de produits agro-alimentaires, pour la 
fabrication d'6tables etc... et ce en particulier dans le cas ou il s'agit de panneaux 
multicouches isolants (selon une variante avantageuse detaillee ci avant), de 
preference a base de matiere plastique et de maniere tout particulierement 
pref6ree, a base du complexe PVC rigide/ mousse de PUR /PVC rigide. Les 
25 excellentes propriet6s d'isolation tant thermique que sonore, l'etancheite, la 
resistance a la corrosion, la facilite de montage (et de demontage) et enfin le 
caractere economique des panneaux selon cette variante de l'invention 
peimettent une utilisation particulierement competitive dans ces applications. De 
plus, le systeme d'assemblage assure que les panneaux selon l'invention gardent 
30 ces proprietes pendant une longue periode d'utilisation. 

Un autre domaine d'application avantageux des panneaux selon l'invention 
consiste en la fabrication d'abris temporaires, infinneries... dans les camps de 
refiigides par exemple. En particulier, ces panneaux peuvent consumer les parois 
d'un abri d'urgence foumi en colis tel que decrit dans la demande 
35 WO 02/06121 6. Lesdites parois sont dans ce cas agencees sur une palette de 

transport qui servira de plancher dans l'abri. Dans ce cas egalement, la variante 
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qui consiste en des panneaux multicouches isolants, de preference abase de 
matiere plastique (et de maniere tout particulierement preferee, a base du 
complexe PVC rigide/ mousse de PUR /PVC rigide) est particulierement 
avantageuse. 

5 La presente invention est ilhistr6e de maniere non limitative par la figure 1 

qui represente (en coupe transversa^ un exemple de deux panneaux assembles 
selon Finvention. 

Ces panneaux sont identiques et comprennent chacun deux feuilles en PVC 
rigide (1) (2) encadrant une ame en mousse'de PUR (3) et deux profiles 

10 d' assemblage a chacune de leurs extremites, sur -Urate la longueur des panneaux 
(dimension perpendiculaire a la coupe) dont un seul est represente par panneau 
(4 et 4'). La mousse de PUR (3), qui adhere tant sur les feuilles (1) (2) que sur le 
profile (4), assure la coh6sion de 1' ensemble. 

Les profits (4 et 4') sont en PVC rigide et ils sont identiques, mais d'une 

■ 1 5 forme telle qu'ils sont inter emboitables. Ils comprennent chacun deux 

extremites repliees (5 et 6) de forme adequate pour s'emboiter dans deux 
extremes longitudinales repliees (7 et 8) des feuilles (1) (2). lis comprennent 
egalement chacun des nervures derigidification (9 et 9')- 

Dans la variante qui est representee, le panneau de gauche et le panneau de droite 
20 sont assembles par simple translation parallelement a leurs surfaces respectives 
(dans la direction des fleches) et ce de maniere a delimiter deux cavites 
trapezoidales (10 et 11). L'etendue de la base de ces cavites (12 et 13) et done, 
de la taille des joints (non representee) est modulable grace au positionnement 
sur la table de presse de la possibility d'augmenter ou de diminuer le jeux entre 
25 les points 6 et 8. 
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REVENDTn A TTnxrg 

1. - Panneau isolant comprenant un dispositif d'assemblage integre (4) 
permettant d'assembler dans au moins une dimension de 1' espace ledit panneau 
et au moins un autre panneau complementaire, caracterise en ce que ledit 
5 panneau et son dispositif d'assemblage (4) ont une forme teUe que lorsque lesdits 
panneau et panneau complementaire sont assembles, ils delimitent avec leur 
dispositif d'assemblage (4), au moins une cavit6 (10) convenant pour le logement 
d'un joint, ladite cavite (1 0) s'evasant au moins en partie vers l'interieur du 
panneau. 

10 2. - Panneau isolant selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il est 

principalement a base de matiere plastique. 

3. - Panneau isolant selon l'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu'il est un panneau multicouche ayant une ame en 
matiere plastique expansee (3) comprise entre deux couches de matiere non 

15 expansee (1) (2). 

4. - Panneau isolant selon la revendication precedente, caracterise en ce 
que l'ame en matiere plastique expansee (3) est a base de polyurethanne et les 
deux couches de matiere plastique non expansde (1) (2) sont a base de PVC 
rigide. 

20 5. - Panneau isolant selon l'une quelconque des revendications 

precedentes, caracterise en ce que le dispositif d'assemblage (4) est constitue de 
deux profiles identiques en matiere plastique, disposes de part et d'autre du 
panneau, dans le sens de sa longueur. 

6. - Panneau isolant selon l'une quelconque des revendications 

25 precedentes, caracterise en ce que deux panneaux complementaires et leurs 
dispositifs d'assemblage (4) (4') delimitent, une fois les panneaux assembles, 
deux cavites (1 0) (1 1), une par face de l'assemblage. 

7. - Procede pour la fabrication d'un panneau isolant conforme a l'une 
quelconque des revendications precedentes, caracterise en ce qu'on fabrique un 

30 panneau isolant de forme appropriee et on fixe sur ce.panneau, un dispositif 
d'assemblage (4) 6galement de forme appropriee pour obtenir au moins une 
cavit6 (10) s'evasant vers l'interieur du panneau une fois que ledit panneau est 
assemble avec un panneau complementaire. 

8. - Procede selon la revendication precedente, caracterise en ce qu'il 
35 comporte les etapes suivantes : 
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on fabrique deux feuilles de matiere plastique non expansee (1.) (2) ainsi que 
deux profiles complementaires (4) en matiere plastique de la meme longueur 
que les feuilles (et que le panneau) et ayant une partie repliee (5) (6) en 
chacune de leurs extremites 

on plie deux extremites des deux feuilles (1) (2) (celles paralleles a la 
longueur du panneau) de maniere a obtenir un angle aigu entre chaque reph 
(7) (8) et le restant des feuilles 

- on dispose dans un moule une des deux feuilles pliees (2) ainsi que les deux 
profiles (4) que 1' on dispose avec une extrernite (6) a l'interieur des 
exttemites repli6es de la feuille (8) et que Ton maintient par des 

• conformateurs places lat6ralement dans le moule 

- on pose la deuxieme feuille pli6e (1) par-dessus les deux profiles (4) de 
maniere a ce que ses extremites repli6es (7) recouvrent l'autre extrernite des 
profiles (4) et de maniere ace que un espace interieur (3) soit delimit6 par les 
deux feuilles et les deux.profiles 

- on injecte de la matiere plastique expans6e dans ledit espace interieur (3) 

- on extrait le panneau du moule. 

9. - Proced6 d'assemblage de panneaux isolante selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 6 ou obtenu par un proc6d6 selon la revendication 7 ou 8; 
selon lequel on assemble deux panneaux complementaires de maniere a ce qu'ils 
d61imitent avec leur dispositif d'assemblage (4), au moins une cavite (10) 
s'evasant vers l'interieur du panneau et selon lequel on vient disposer dans cette 
cavit<§, un joint d'6tancheite. 

1 0. - Utilisation de panneaux isolants selon l'une quelconque des 
revendications 1 a 6 ou obtenu par un proc6de selon la revendication.7 ou 8, en 
tant que revStement isolant ou paroi de structure autoportante isolante pour le 
stockage de produits agro-alimentaires ou la fabrication d'abris. 
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